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Die folgenden Angaben sind den v< 

(g) Verfahren zur Bebilderungskorrektur von Druckformen an Druckmaschinen 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Korrek- 

tur von Druckqualitatsmangeln bei einer Rotationsdruck- 1 
maschine. Die Rotationsdruckmaschine ist mit einer oder 
mehreren digitalen Bebilderungseinheiten (22), einem 
Rasterimageprozessor (35) versehen, der Bilddaten emp- 
fangt und Bilddaten erzeugt. Die Verformung eines Bo- 
gens (40) charakterisierende Kenngrofien werden in ei- 
nem Schlussel (36.1) vorausberechnet und elektronisch in 
die den Druckqualitatsmangeln entgegengesetzte Rich- 
tung vorgehalten. 



^7 




BUNDESDRUCKEREI 08.01 101 410/876/1 



16 



DE 101 10 640 A 1 

1 2 

Beschreibung den maschinenunabhangigen Bilddaten maschinenspezifi- 
sche Bilddaten erzeugt. Die maschinenspezifischen Bildda- 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur ten werden den einzelnen Bebilderungseinheiten zugefuhrt, 

Bebilderungskorrektur von Druckformen an Rotations- sowie einer Fehlerennittlungseinrichtung, welche Register- 

druckmaschinen.seienesbogenverarbeitendeoderbahnver- 5 fehler der Bebilderungseinheiten ermittelt und entspre- 

arbeitende Rotationsdruckmaschinen, insbesondere auf eine chende Registerfehlersignale erzeugt. Die Fehlerermitt- 

digital erfolgende Korrektur von Druckformen in der lungseinrichtung ist mit einer Buddatenmodifizierungs- 

Druckmaschine oder auch auBerhalb von diesen. schaltung, die dem Rasterimageprozessor (RTP) vorgeschal- 

[0002] US 5,365,847 bezieht sich auf ein Steuerungssy- tet ist, verbunden. Diese modifiziert die Bilddaten in dem 

stem fur Druckmascninen. Ein Steuerungssystem fur eine 10 maschinenunabhangigen Format auf Basis der Registerfeh- 

Rotationsdruckmaschine umfaBt Druckwerkzylinder mit au- lersignale und fuhrt die modifizierten maschinenunabhangi- 

Beren Umfangsflachen sowie eine Einrichtung zur Bestim- gen Bilddaten zum Rasterimageprozessor (RTP) zu. 

mung eines Referenzdruckbildes fur die auBere Oberflache [0006] Aus DE 44 02 338 Al ist ein Druckverfahren be- 

der Druckwerkzylinder. Femer steht eine Einrichtung zur kanntgeworden, mit welchem eine hohe Druckqualitat er- 

Verfugung, mit welcher das Referenzdruckbild zu einem 15 zeugt werden soli, wobei die Einfliisse der auf den Bedruck- 

nachfolgenden Druckbild modifiziert werden kann, sowie staff wirkenden Krafte und Felder verringert werden soli, 

eine Einrichtung urn das nachfolgend modifizierte Druck- Mittels zwei im Transportweg des Bedruckstoffes angeord- 

bild auf die auBeren Oberflachen der Druckwerkzylinder der neter Bildaufnahmeanordnungen werden Bildsignale vor 

entsprechenden Rotationsdruckmaschine zu iibertragen. und nach einer Einrichtung zum Behandeln der Oberflache 

[0003] DE 43 28 026 Al bezieht sich auf ein Kommuni- 20 des Bedruckstoffes gewonnen und einer Steuer- oder Regel- 

kationsverfahren und ein Kommunikationssystem zum einrichtung zugefuhrt. Aus den Bildsignalen konnen die 

computerunterstiitzten Drucken. Urn eine Kommunikation Veranderungen der auBeren Abmessung quantitativ be- 

zwischen verschiedenen Bereichen des Druckprozesses, wie stimmt werden, die aus DE 44 02 338 Al bekannt gewor- 

z. B. zwischen Druckvorstufe und Rotationsdruckmaschine dene Losung ist insbesondere bei Druckmaschinen anwend- 

in beide Richtungen zu ermoglichen, so dass aus maschinen- 25 bar. 

unabhangigen Daten, Daten zur Regelung der Druckma- [0007] Bei direkt bebildemden Rotationsdruckmachinen 

schine gewonnen und die zu druckenden Daten aus der wird die Einrichtezeit durch das Bebildern der Druckform 

Druckvorstufe von der Druckmaschine selbst beeinflusst oder der Druckplatten, beispielsweise mit einem Laser, ste- 

werden konnen, wird ein Kommunikationsverfahren und tig weiter verkiirzt. Ein Anhalten der Druckmaschine zur 

eine zugehorige Einrichtung vorgeschlagen, wobei die Ein- 30 Vomahme manueller Korrekturen soli moglichst vermieden 

richtung eine Kommunikationsstruktur, die aus einer zentra- werden, urn den Vorteil der drastisch verkurzten Einrichte- 

len Hauptdatenverarbeitungsstation, mit der mehrere Druck- zeiten solcher Maschinen nicht zu verwassern. Ein Anhalten 

einheiten der Druckmaschine zu einem Verbund fur eine ge- der Druckmaschine ist bei Maschinen, die mit einem Druck- 

meinsame Auftragsvorbereitung vernetzbar sind, aufweist. formmagazin oder einem Druckformspeicher ausgeriistet 

Es sind pro Bereich des Druckprozesses je eine dezentrale 35 sind, teilweise gar nicht mehr moglich. Insbesondere bei 

Daten verarbeitungsunterstation vorgesehen, die wiederum groBformatigen Maschinen tretenje nach ausgewahltem Be- 

mit der Hauptdatenverarbeitungsstation in Verbindung tre- druckstoff, Druckform, Farbmenge und Ziigigkeit der ver- 

ten kann. Die Verbindung zwischen den Unterstationen mit wendeten Druckfarben im Druck Qualitatsmangel auf, die 

der Hauptstation ist mittels maschinenunabhangiger sich heute nur durch manuellen Eingriff auf der Druckform 

Schnittstellen herzustellen, die wiederum einen Datenaus- 40 ausschlieBen lassen. 

tausch in beide Richtungen zulassen. [0008] Es wurde versucht, die Korrekturen im Druckbild 

[0004] DE 195 06 425 Al bezieht sich auf das Offset- in Bezug auf Lange-, Breite- und Wlnkelkorrekturen via 

Druckverfahren, bei dem aus digitalen Signalen eine Druck- Software zu realisieren. Eine Anderung dieser Parameter 

form erzeugt wird und bei dem nach Einfarben der Druck- wird jedoch durch den Bediener der direktbebildernden 

form ein Druckbild in Form von rasterfSrmigen Bildpunkten 45 Druckmaschine vorgenommen, nachdem der Fehler im 

auf einem Aufzeichnungstrager erzeugt wird. Es ist eine Druckbild ausgemessen wurde, dass mit Druckqualitats- 

Aufgabe der dort offenbarten Erfindung, die Qualitat im mangeln behaftet Druckerzeugnis produziert ist; in anderen 

Druck zu verbessem und Zeit und Kosten bis zum Erreichen Fallen wurde versucht, eine digitale Anderung in den Daten 

eines gewiinschten Druckbildes zu reduzieren. Nahe einer ab Werk voreinzustellen und mit jeweiligen Bebilderungs- 

Druckvorrichtung wird vor dem Erzeugen einer Druckform 50 programmen zu implementieren. 

auf einem Bildschirm, aus den ein Druckbild wiedergeben- [0009] Eine andere Variante der Korrektur von Druckqua- 

den Signalen und aus Signalen, die Parameter derDruckvor- litatsmangeln besteht in einer Temperaturkompensation bei 

richtung enthalten, ein Abbild des Druckbildes erzeugt. Ausdehnung des Druckformzylinders wahrend des Betrie- 

Weicht das Abbild von dem gewiinschten Druckbild ab, bes der Druckmaschine, diesen mittels eines zirkulierenden 

werden Korrekturwerte fur die ortliche Farbgebung von 55 Kuhlmediums zu kiihlen. Die konventionelle Vorgehens- 

Hand in eine Steuervorrichtung eingegeben, bis das Abbild weise, wahrend des Maschinenlaufes sich einstellenden 

dem gewiinschten Druckbild entspricht. Mit den Signalen, Druckqualitatsmangeln entgegenzuwirken, liegt im Anhal- 

die das gewunschte Druckbild wiedergeben und aus Signa- ten der Maschine, dem Unterlegen der am Druckformzylin- 

len, die feste MaschinenkenngroBen beinhalten, wird die der jeweils aufgenommenen Druckform mit Unterlagebo- 

Druckform erzeugt sowie die die Farbgebung beeinflussen- 60 gen zur Drucklangenangleichung. Die richtige Auswahl von 

den Elemente zum Druck eingestellt. Die Erfindung ist bei Starke, Material und Anzahl der zu unterlegenden Bogen 

Offset-Druckmaschinen anwendbar die nach dem "compu- bleibt dabei weitestgehend der Erfahrung und dem Konnen 

ter-to-press"Prinzip arbeiten. des die Maschine bedienenden Druckers uberlassen. 

[0005] EP 0 770 480 A2 bezieht sich auf eine digitale [0010] Das Gleiche gilt fur das "Ziehen" der Druckform 

Druckmaschine mit Registerregelung. Bei einer Druckma- 65 am Umfang des Druckformzylinders durch geeignetes Ver- 

schine mit mehreren digitalen Bebilderungseinheiten, einem stellen der die Druckform aufnehmenden Spanneinrichtun- 

Rasterimageprozessor (RTP), der Bilddaten in einem ma- gen, urn enger-/weiterdrucken vorzuhalten. Auch ein Ver- 

schinenunabhangigen Datenformat empfangt, werden aus spannendes Vorgreifers,mitdemdievomAnlegergef6rder- 
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ten Bogen auf Maschinengeschwindigkeit beschleunigt 
werden, und welches eine Kriimmung der Bogenvorder- 
kante bewirkt, ist weitestgehend in das Ermessen und Kbn- 
nen des die Maschine bedienenden Druckers gestellt und 
stellt nicht sicher, dass der Grad der Vorderkantenkriim- 
mung am Bogen, die aufgetretenen Druckquantatsmangel 
vollkommen kompensiert. 

[0011] Die aufgezeigt manuell vorzunehmenden Eingriffe 
haben sich als sehr zeitkritisch, d. h. als sehr einrichtezeitin- 
tensiv erwiesen; sie erscheinen wenig praktikabel durch- 
fuhrbar, insbesondere an direktbebildemden Rotations- 
druckmaschinen. 

[0012] Ausgehend vom skizzierten Stand der Technik, 
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, an direkt bebil- 
dernden Rotationsdruckmaschinen, manuelle Eingriffe zur 
Behebung von Druckqualitatsmangel auszuschlieSen. 
[0013] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die 
Merkmale der Anspriiche 1 und 14 gelost. 
[0014] Die mit den vorgeschlagenen Losungen erzielba- 
ren Vorteile sind vor allem darin zu erblicken, dass nunmehr 
eine elektronische Korrektur der Bebilderungsdaten abhan- 
gig von der zu erwartenden Deformation des Bedruckstoffes 
erfolgt, bevor eine Bebilderung der Druckform, seien es in 
Schichtenstruktur aufgebaute Druckplatten oder Druckfor- 
men, hulsenformige Elemente, die seitlich auf den Druck- 
formzylinder aufgeschoben werden oder dergleichen, wie 
z. B. die Oberflache des Zylinders selbst ohne einen Aufzug. 
Auch in der Druckmaschine selbst erzeugte, d. h. beispiels- 
weise aufgespriihte Druckformen, lassen sich mittels des er- 
findungsgemaBen Verfahrens bebildern, wobei auch hier 
eine Vorhaltung der korrigierten Daten in den Druckquali- 
tatsmangeln entgegengesetzter Weise gewahrleistet ist. Die 
sich spater im Fortdruck einstellenden Druckqualitatsman- 
gel werden bei der Bebilderung der Druckform entspre- 
chend der Bitmap und des Schlussels berucksichtigt, das Su- 
jet des jeweiligen Druckes pro Druckwerk entsprechend 
verzerrt, so dass die schlussendlich erfolgende Bebilderung 
durch die Bebilderungseinheiten, die sich einstellende De- 
formation des Bedruckstoffes in angemessener, individuel- 
ler Weise berucksichtigt. 

[0015] In weiterer Ausgestaltung des der Erfindung zu- 
grunde zu liegenden Gedankens enthalt der Schliissel fur 
den Druck relevante KenngroBen, wie beispielsweise Pa- 
piersorte, das Format, die Farbe, die Farbbelegung die Fas- 
erlaufrichtung im Bedruckstoff sowie Daten zu den Kenn- 
groBen Temperatur und Pressung im Druckspalt. Die Papier- 
sorte hat, je nachdem ob gestrichenes oder offenporiges Be- 
druckstoff verwendet wird, groBen Einfluss auf das Weg- 
schlagverhalten der zu druckenden Farbe. Das Format ist 
von Bedeutung, um die sich einstellende Deformation des 
Bedruckstoffes, die abhangig von der Anzahl der zu passie- 
renden Druckspalte ist vorherzubestimmen. Ferner ist die 
Farbmenge, sowie die Ziigigkeit der Farbe von Interesse, 
was die mechanische Beanspruchung des Bedruckstoffes 
angeht. Anhand der im Druckspalt auftretenden limenformi- 
gen Flachenpressung, kann auch die Verbreiterung des Bo- 
gens in Richtung auf seine Hinterkante als zu beriicksichti- 
gende KenngroBe bei der Bebilderung der in der Maschine 
vorgesehenen Druckformen Beriicksichtigung finden. 
[0016] Der den Schliissel, der auftragsspezifisch ermittelt 
wird, erzeugende Argorhithmus enthalt die oben nicht ab- 
schlieBend aufgezahlten KenngroBen und fur den Druck re- 
levante Parameter. Je nach Sujet und Auftrag konnen die 
KenngroBen durch Erfahrung oder auch Tests ermittelt wer- 
den. Nicht immer sind alle KenngroBen des ermittelten 
Schlussels von gleicher Bedeutung, dieserkann auftragsspe- 
zifisch erheblich variieren. Die KenngroBen lassen sich in- 
nerhalb des jeweiligen Schlussels gemaB ihrer jeweiligen 
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Gewichtung individuell abstufen. 

[0017] Der Schliissel, d. h. die an die voraussichtlich auf- 
tragsspezifisch zu erwartenden Deformationen angepassten 
korrigierten Daten, konnen druckwerkspezifisch oder je 

5 nach Farbauszug parallel zur Bitmap abgearbeitet werden. 
Bei der Vorausberechnung der korrigierten Bebilderungsda- 
ten ist der im zu produzierenden Druckerzeugnis verblei- 
bende Druckqualitatsfehler nach der Bebilderung der jewei- 
ligen Druckform kleiner als der maximal an der direkfbebil- 

10 dernden Rotationsdruckmaschine verbleibende maximale 
zulassige Fehler. 

[0018] Wird innerhalb der direktbebildemden Rotations- 
druckmaschine eine zu bebildernde Druckform erzeugt, so 
erfolgt eine korrigierte Bebilderung durch die Bebilderungs- 

15 einheiten erst dann, beispielsweise bei nahdosen Bildzylin- 
dern, nachdem die die aufgespriihte Druckform tragenden 
Flachen gereinigt worden sind. Je nach Uberlappungsgrad 
der durch die Bebilderungseinheiten erzeugten Punktfla- 
chen, kann eine Deformation des zu bebildernden Sujets 

20 derart erfolgen, dass durch die Bebilderungseinheit keine 
zusatzlichen Pixel aufzubringen sind. Sind die deformati- 
onsbedingten Abweichungen hingegen groBer als der Uber- 
lappungsgrad einzelner Druckpunkte, kann die zu bebil- 
dernde Druckform in ihrer Lage aus so korrigiert werden, 

25 dass sie nicht exakt rechtwinklig, sondern unter Winkelab- 
weichungen auf den Zylinder aufgebracht wird. 
[0019] Eine Vorausberechnung der elektronisch korrigier- 
ten Daten schlieBt auch eine Messung der Verzerrung im 
Druckbild ein; dazu geeignete Druckformen enthalten No- 

30 nien oder Normierungselemente. Bei entsprechender Ausle- 
gung des die Deformation des Bedruckstoffes kodierenden 
Schlussels konnen diese bei der Abarbeitung individueller 
Bitmaps, je nach Farbausziigen, nach Abarbeitung in Rei- 
henfolge der Druckwerke in der direktbebildemden Druck- 

35 maschine parallel mit der Bitmap je Druckwerk abgearbeitet 
werden. Femer lasst sich auch die Abarbeitungssequenz, 
d. h. die korrigierten Bebilderungsdaten eines Schliissel in 
den Schliissel eines diesem nachgeordneten Druckwerkes 
einarbeiten. Die je nach Druckwerk vorliegenden auftrags- 

40 spezifischen Schliissel konnen in der Bearbeitungssequenz 
einander beeinflussen. So lassen sich je nach Abarbeitungs- 
reihenfolge des Druckauftrages einzelne Kennwerte von 
Schlusseln vorhergehender Druckwerke in Schlusseln von 
nachgeordneten Druckwerken beriicksichtigen. Die Schliis- 

45 sel werden z. B. manuell bereits in der Druckvorstufe oder 
vom Drucker-Maschinenbediener eingegeben oder fiber die 
Jobticket im Workflow ubermittelten auftragsspezifischen 
Daten fur die ausgewahlte Maschine bestimmt. 
[0020] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 

50 stehend naher erlautert. 
[0021] Eszeigt: 

[0022] Fig. la bis lc die Abfolge des Bebilderungsprozes- 
ses an einer prozessfreien Druckform schematisch verein- 
facht und 

55 [0023] Fig. 2 ein Druckwerk mit einer der prozessfreien 
Druckform zugeordneten Warmequelle. 
[0024] Fig. 3 eine seitlich auf den Druckformzylinderum- 
fang aufschiebbare, hulsenformige, prozessfreie Druckform 
und 

60 [0025] Fig. 4 die Deformationen exemplarisch an einem 
Bogen dargestellt, die sich an einem mehrere Druckwerke 
durchlaufenden Bedruckstoffexemplar an dessen Hinter- 
kante und dessen Seitenkante materialspezifisch einstellen 
konnen. 

65 [0026] InderDarstellunggemaBderFig.la-lcistderBe- 
bilderungsvorgang einer prozessfreien Druckform schema- 
tisch dargestellt. 

[0027] Fig. la zeigt eine prozessfreie Druckform 1 bei- 



DE 101 10 640 A 1 

5 6 

spielsweise bestehend aus einer geschlossen Beschichtung [0034] Im Druckwerk 14 ist ein Druckformzylinder 15 

2, die auf einen Beschichtungstrager 3, beispielsweise aus dargestellt, an dessen Mantelflache 16 eine prozessfreie 

Aluminium gefertigt, aufgenommen ist. Wenn nachstehend Druckform 21 aufgenommen werden kann. Die prozessfreie 

von einer prozessfreien Druckform 1 die Rede ist, ist darun- Druckform 1, 21 kann als endliche Platte ausgestaltet sein, 

ter eine bebilderbare Thermo-Druckform zu verstehen, die 5 sie kann auf innerhalb des Druckformzylinders 15 angeord- 

ohne Zwischenschaltung nass ablaufender Entwicklungs- neten Auf- bzw. Abwickelspulen bevorratet sein und 

vorgange unter Ausschaltung chemischer Umwandlungs- schlieBlich kann sie auch als hulsenformiger Trager seitlich 

vorgange im computer-to-plate oder im computer-to-press- auf den an einem Ende freilegbaren Druckformzylinder 15 

Verfahren einsetzbar ist. In der in Fig. la und den Fig. lb durch eine Offnung in der Seitenwand des Druckwerkes 14 

bzw. lc dargestellten Ausfuhrungsvarianten einer prozess- io aufgeschoben werden. Auch kann die Oberflache des 

freien Druckform, wird der den druckenden Bereich darstel- Druckformzylinders selbst als Druckform dienen. In diesem 

lende Teil der Beschichtung gehartet und mit dem darunter- Falle sind weder eine endliche Platte, noch eine seitlich auf 

liegenden Beschichtungstrager 3 - beispielsweise Alumi- die Mantelflache des Zylinders aufschiebbar Hfflse erforder- 

nium - verbunden, wahrend die nicht durch die Bebilde- lich. 

rungseinheit belichteten Bereichen nachfolgend ausgewa- IS [0035] Dem urn eine Rotationsachse 19 rotierenden 

schen und so vom Beschichtungstrager entfemt werden. Druckformzylinder 15 ist ein Ubertragungszylinder 17 - 

[0028] Fig. lb zeigt die Aufnahme von Strahlung bei- beispielsweise ein Gummituchzylinder - zugeordnet. Im 

spielsweise auf einen vergroBert dargestellten druckenden zwischen den beiden Zylindem 15 bzw. 17 des Druckwerkes 

Bereich einer prozessfreien Druckform. 14 gebildeten Druckspalt wird das Druckbild der prozess- 

[0029] Die von einer Bebilderungseinheit 22 (vergl. Fig. 20 freien Druckform 1, 21 an den auf Mantelflache 18 des 

2) ausgesandte Laserstrahlung 4 trifft im Strahlungsbereich Ubertragungszylinders 17 aufgenommenen Aufzug ubertra- 

5 auf die Oberflache 2 der prozessfreien Druckform 1 auf gen. Dieser Aufzug kann ein endliches, an seinen beiden En- 

und bewirkt, dass sich Punktkanten 7 zwischen bestrahltem den gespanntes Gummituch sein; als Aufzug eignet sich 

Bereich 6 und unbestrahltem Beschichtungsmaterial 8 aus- ebensogut ein hulsenformiges endloses Gummituch, wel- 

bilden. Das im Strahlungsbereich 5 liegende Material der 25 ches seitlich auf den Ubertragungszylindermantel aufge- 

Beschichtung 2 reagiert unter Bildung von Trennkanten zu schoben werden kann. 

benachbart liegendem unbestrahltem Material der geschlos- [0036] In der Konfiguration des Druckwerkes 14 gemaB 

senen Beschichtungsfiache 2 oberhalb des Beschichtungs- Fig. 2 ist eine prozessfreie Druckform 21 an der Mantelfla- 

tragers 3, der vorzugsweise aus Aluminium besteht. che 16 des Druckformzylinders 15 aufgenommen. Die pro- 

[0030] In Fig. lc ist der Beschichtungstrager 3 dargestellt, 30 zessfreie Druckform 21 umfasst eine Beschichtung 21.1, so- 

an dem beispielsweise eine druckende Punktflache 6 ausge- wie einen darunter liegenden Beschichtungstrager 2L2, der 

bildet ist. vorzugsweise aus Aluminium gefertigt sein kann. Die pro- 

[0031] Die vergroBerte Darstellung der druckenden zessfreie Druckform 21 ist mit ihren jeweiligen Enden 213 

Punktflache 6 zeigt, dass das diese umgebende nicht be- in einem Spannkanal des Druckformzylinders 15 befestigt, 

strahlte Beschichtungsmaterial 8 gemaB Fig. lb ausgewa- 35 aus welchem sie durch Losen der Spannvorrichtung einfach 

schen ist Dadurch sind beidseitig der Flanken 13 des entfemt und durch Festziehen der Spannvorrichtung beim 

Druckpunktes 12 frei gelegte, Feuchtmittel fuhrende Zonen Aufspannen einfach arretierbar ist. Anstelle einer endlichen 

9 ausgebildet. Die Oberflache 6 des Druckpunktes 12 stellt Druckplatte 21 kann die prozessfreie Druckform auch aus 

die druckende Punktflache 6 dar, die im Druckspalt die einem endlosen hulsenformigen Tragerkorper bestehen, an 

Farbe auf die Oberflache des jeweils gegenuberliegenden <w dem eine Beschichtung analog zur Beschichtung 21.1 ge- 

Ubertragungszylinders 17 im Wege der Farbspaltung fiber- maB Fig. 2 vorgesehen ist. Auch kann die Oberflache des 

tragt. Bei anderen Varianten prozessfreier Druckformen 1 Druckformzylinders selbst Druckform dienen. Hier sind we- 

werden aus der Beschichtung 2 auf dem Beschichtungstra- der eine endliche Platte, noch eine seitlich aufschiebbare 

ger 3 die spateren farbfreundlichen Bereiche ausgebrannt. In Hfilse erforderlich. Dem um seine Rotationsachse 19 rotie- 

einem nachfolgenden Reinigungsschritt werden Reste der 45 renden Druckformzylinder 15 ist eine Bebilderungseinheit 

ausgebrannten Partikel von der Druckform entfemt; die er- 22 zugeordnet, die vorzugsweise als ein Mehrstrahllaser 

haben hervorstehend verbleibenden Bereiche, die spateren ausgebildet ist In Drehrichtung 20 des Druckformzylinders 

feuchtmittelfuhrenden Bereiche der Beschichtung solcherart 15 gesehen, schlieBt sich an die Bebilderungseinheit 22 eine 

beschaffener Druckformen, lassen sich dann ausharten und Warmequelle 23 an, deren Einstrahlflache 24 der Beschich- 

somit die Standzeit der Druckform erhohen. 50 rung 21.1 der prozessfreien Druckform 21 zugewandt ist. 

[0032] Eine weitere Variante von Druckformen sind soge- Die Warmequelle konnte aber auch an jeder beliebigen an- 

nannte "switchable surfaces" oder gar "reversible switchable deren Stelle am Umfang des Druckformzylinders unterge- 

surfaces", die wie folgt funktionieren: Bei "switchable sur- bracht sein. 

faces" wird durch die Belichtungsquelle, z. B. einen Laser- [0037] Die Warmequelle 23 kann in Richtung des einge- 

strahl, die Oberflache der Druckform von beispielsweise Zu- 55 zeichneten Doppelpfeiles 34 entweder naher an die Bebilde- 

stand "oleophob" (wasserfreundlich) auf "oleophil" (farb- rungseinheit verschoben oder naher an die erste Farbauf- 

freundlich) aktiviert bzw. umgeschaltet In diesem Falle fin- tragwalze 26 eines Farbwerks 25 positioniert werden. Die 

det weder ein Auftrag noch ein Abtrag auf der Druckform Warmequelle 23 kann als ein sich fiber die gesamte Lange 

statt. Ein Auswaschen ist ebenfalls nicht erforderlich. Die erstreckender balkenfdrmiger Warmestrahler ausgebildet 

Druckform kann ebensogut auch von oleophil auf oleophob 60 sein; die Warmequelle 23 kann ebensogut aus einer Vielzahl 

in gleicher Weise umgeschaltet werden. Bei "reversible raumlich voneinander getrennt ansteuerbarer fiber die Breite 

switchable surfaces" findet nach Beendigung des Druckauf- des Druckformzylinders beabstandeter einzelner Warme- 

trages ein Neutralisieren, d. h. ein Zuriickversetzen der quellen beschaffen sein. Durch die Erstreckung der Ein- 

Druckform in Ausgangszustand ganzflachig statt. Die Art strahlflache 24 fiber ein Segment des Zylinders kann eine 
und Weise des RUckversetzens in den Ursprungszustand ist 65 gleichmaBige Warmebehandlung eines Bereiches der pro- 

hier nicht naher beschrieben. zessfreien Druckform 21 gewahrleistet werden. 

[0033] Fig. 2 zeigt ein Druckwerk mit der Mantelflache [0038] Der Mantelflache 16 des Druckformzylinders 15 

des Druckformzylinders zugeordneter Warmequelle. sind eine erste Auftragwalze 26, eine zweite Auftragwalze 
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27 eine Auftragwalze 28 sowie optional eine vierte Auftrag- [0043] Fig. 4 zeigt die sich einstellenden Deforaiationen, 

walze 29 eines Farbwerkes 25 zugeordnet, uber welche die an einem mehrere hintereinanderliegende Druckwerke 

Farbe an die druckenden Punktflachen 6 der Beschichtung durchlaufenden BedruckstofF, beispielsweise eines Be- 

21.1 der prozessfceien Druckform 21 ubertragen wird. druckstoffbogens, auftreten konnen. 

Durch die sich zwischen den Oberflachen der Auftragwal- 5 [0044] Der in Bogenlaufrichtung 44 durch ein oder meh- 

zen 26 bis 29 einerseits und den druckenden Punktflachen 6 rere beispielsweise in Reihe hintereinandergeschaltete 

andererseits einstellende Farbspaltung, wird die Farbe an Druckwerke laufende Bogen 40 unterliegt einem Deforma- 

die druckenden Punktflachen 6 der Beschichtung 21.1 der tionsprozess. Die Form der Vorderkante 41 des Bogens 40 

prozessfreien Druckform 21 ubertragen. An die neben den verlauft gerade zwischen den Seitenkanten 42, parallel zur 

druckenden Punktflachen 6 ausgebildeten Feuchtmittel fun- 10 Rotationsachse des Druckformzylinders. Je weiter sich der 

renden Zonen 9, 10 gemaB Fig. lc wird hingegen keine Bogen 40 durch den Druckspalt zwischen Druckformzylin- 

Farbe ubertragen, diese sind farbabweisend. der 15 und tjbertragungszylinder 17 hindurchbewegt, desto 

[0039] In Drehrichtung 20 des Druckformzylinders 15 ge- langer ist er der im Druckspalt herrschenden Pressung aus- 

sehen, befindet sich vor der Auftragswalze 29 des Farbwer- gesetzt. Dadurch bedingt, neigt der Bogen dazu, an der Sei- 

kes 25 ein Feuchtwerk 30, welches eine Feuchtmittelauf- 15 tenkante 42 jeweils so aufzufachem, wie in Fig. 4 darge- 

tragswalze 31 umfasst, die Feuchtmittel auf die Beschich- stellt; die Seitenkanten 42 nehmen die in Fig. 4 dargestell- 

tung 21.1 der prozessfreien Druckform 21 aufbringL Die ten, gekriimmten in Richtung der gewolbten Bogenhinter- 

feuchte Auftragswalze 31 ihrerseits wird aus einem Feucht- kante 43 weiter werdenden Verlauf ein. Von der Bogenvor- 

mittelbehalter 33 durch einen in diesen eintauchende Do- derkante 41 aus, fachem die Seitenkanten 42 in Richtung 

sier-/Tauchwalze 32 versorgt Nach erfolgter Bebilderung 20 auf die Bogenhinterkante 43 zu weiter auf, die Breite des 

durch die Bebilderungseinheit 22 moglichst die an die neu- Bogens 40 nimmt an seiner Hinterkante betrachtlich zu. 

gebildete Beschichtung 21.1 jeweils angestellte Feuchtauf- [0045] Durch das im angelsachsischen Sprachgebrauch 

tragswalze 31 ein Auswaschen der gemafi Fig. lc freigeleg- "fan-out" bezeichnete Phanomen, stellt sich eine gekriimmte 

ten Zonen 9, die die feuchtmittelfuhrenden Zonen 10 und 11 Seitenkante 42 an dem betreffenden Bogen 40 ein; die be- 

beidseits eines Druckpunktes 6 bilden. Dazu wird die 25 druckbare Rache des Bogens nimmt zu, damit einhergehend 

Druckform 21 intermittierend jeweils unter Anstellung der geht die Bogenhinterkante 43 bei einer idealen Form des 

Feuchtauftragswalze 31 an die Beschichtung um die Rotati- Bogens 40 in einen Runddruckbereich 47 uber, der ebenfalls 

onsachse 19 bewegt, so dass eine Reinigung der gesamten eine vergroBerte zu bedruckende Rache darstellt und daher 

Umfangsflache 21 vor Einsetzen der Fixierung mittels der eine Deformation des Bogens 40 darstellt, auf deren recht- 

Warmequelle 23 einsetzt und abgeschlossen ist, bevor da- 30 winkliges Vorliegen die Bitmap 36 jedoch abgestimmt ist. 

nach zum Drucken die Farbauftragwalzen 25 bis 29 auf die Der sich beim Auffachem des Bogens 40 einstellende 

Druckform 21 aufgesetzt werden. Fur neue, heute noch im Kriimmungsverlauf 45 wird durch Versuche mit verschiede- 

Entwicklungsstadium befindliche Druckformoberflachen ist nen Papiersorten, verschiedenen Formaten, und verschiede- 

es auch denkbar, dass in Drehrichtung des Druckformzylin- nen Druckfarben sowie Druckfarbenbelegungen aufgenom- 

ders 15 gesehen, das Feuchtwerk 30 nach demFarbwerk an- 35 men. Dazu werden eine Vielzahl in Frage kommender Be- 

geordnet sein kann. druckstoffe und Sujets ausgemessen, so dass die sich je nach 

[0040] Die mittels der angestellten Feuchtauftragswalze Bedruckstoffart und -starke und verwendeten Druckfarben 

31 von der Beschichtung 21.1 abgetragenen Partikel, kon- einstellende Deformationen im Bild selbst und Deformati- 

nen zur Verhinderung der Ruckiibertragung auf die Druck- onsverlaufe der Seitenkanten 42 sowie des Runddruckberei- 

form 21 im Feuchtwerk 30 ausgefiltert werden. Dies kann 40 ches 47, je nach Druckaufitrag ermitteln und in einer Datei 

beispielsweise im Rahmen einer Temperierung des Feucht- abspeichern lassen. 

mittels bei dessen Zirkulation geschehen, so dass sicherge- [0046] Die solcherart ermittelten Deformationsverlaufe 

stellt ist, dass uber die Feuchtauftragswalze 31 sowie die eines Bogens 40 lassen sich dann zur Ermittlung eines 

Dosier-ZTauchwalze 32 nur partikelfreies, gefiltertes Feucht- Schliissels 36.1 heranziehen, der auftrags- und druckwerks- 

mittel auf die Oberflache der Druckform 21 gelangt. 45 spezfisch parallel zur Bitmap 36 abgearbeitet werden kann, 

[0041] Je nach zu bebildemdem Bereich auf der Beschich- so dass die ursprunglich in der Bitmap 36 enthaltenen Bebil- 

tung 21.1 der prozessfreien Druckform 21, kann die Warme- derungsdaten durch die Abarbeitung des jeweils zugehori- 

quelle 23 naher an die Bebilderungseinheit 22 herangeriickt gen Schliissels 36.1 eine elektronische Korrektur erfahren. 

sein oder naher an das Farbwerk positioniert sein. An der Die Steuerungsdaten, die der oder den Bebilderungseinhei- 

Warmequelle 23 ist neben einer Anpassung der Einstrahlfla- 50 ten 22 dann zugefuhrt werden, sind so korrigiert, dass sie die 

che 24 an der der Beschichtung 21.1 zugewandten Seite sich einstellende Deformation des Bogens 40 bei dessen 

auch eine Erhohung oder Verminderung der Strahlintensitat Passage durch ein oder mehrere Druckspalte beriicksichti- 

angepasst an die jeweiligen Einsatzbedingungen moglich. gen. Daher kann die Bitmap 36, verzerrt durch den Schliissel 

[0042] In Fig. 3 ist in stark schematisierter Weise ein 36.1 auf die Oberflache der Druckform, die am Druckform- 

Druckwerk 14, eine Rotationsdruckmaschine wiedergege- 55 zylinder 15 aufgenommen ist, ubertragen werden. Die in 

ben. IJber em aufgeschwenktes Tor 40 wird eine Offhung 39 dem Druckqualitatsfehler entgegengesetzte, diesen aufhe- 

in einer Druckwerkseitenwand freigegeben, wodurch die als bende Wirkungsrichtung sich einstellende Korrektur, korri- 

endlose, hiilsenibrmige Struktur ausgebildete, prozessfreie giert die Bebilderungdaten soweit, dass der auf dem be- 

Druckform 1, 21 in Pfeilrichtung auf die Mantelflache 16 druckten Bogen 40 verbleibende Fehler kleiner als der ma- 

des Druckformzyhnders 15 aufgeschoben werden kann. Zu 60 ximal zulassige Fehler entsprechend des Druckqualitatsan- 

diesem Zwecke sind die Auftragswalzen, von denen die spruches an diese Maschine bleibt 

Auftragswalzen 27 des Farbwerkes 25 bier beispielhaft dar- [0047] Werden beispielsweise hulsenformige Druckfor- 

gestellt ist, von der Mantelflache 16 des Druckformzylin- men 1, 21 verwendet, die sich seitlich auf den Druckformzy- 

ders 15 abgestellt; gleiches gilt fur den unterhalb des Druck- tinder 15 aufschieben lassen und an dessen Umfang fixieren 

formzytinders 15 vorgesehenen tjbertragungszylinder 17. 65 lassen, so kann die Manipulation einer hulsenformigen 

Auf der gegenubertiegenden Seitenwand ist in schemati- Druckform 1, 21 nach dem Aufbringen nicht mehr auf ma- 

scher Form ein Haltearm 35 dargestellt, welcher den Druck- nuellem Wege vorgenommen werden, so dass es einer elek- 

formzytinder 15 wahrend des Druckformwechsels abstiitzt. tronischen Korrektur der Bitmap 36 bedarf. Gleiches gilt fur 
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auf den Umfang des Druckformzylinders IS aufgeklebt Fo- Schlussel 36.1 eine Moglichkeit zur Verfugung sich spezifi- 

lien oder in der Druckmaschine selbst durch Aufspriihen er- sche den jeweiligen Maschinentyp betreffende Informatio- 

zeugte Druckformen, die am Umfang des Druckfonnzylin- nen aus den Auftragsdaten zu besorgen und in Korrekturen 

ders 15 haften, bzw. die Oberflache des Druckformzylinders umzurechnen. 

selbst, wenn dieser die Druckform selbst darstellt oder zwi- 5 [0051] Die fur die KenngroBenermittlung, insbesondere 

schen zwei Zustanden geschaltet werden kann. Eine Fehler- die Deformation der Seitenkanten 42 erfolgenden Test- 

korrektur erfolgt hier durch die Korrektur der Bebilderungs- durchlaufe, sind als Ergebnisse in einer entsprechenden Da- 

daten der Bitmap 36 mittels des Schlussels 36.1, in der die tei niedergelegt und lassen eine vorab erfolgende Fehlerkor- 

Bebilderungsdaten entsprechend entgegengesetzt den rektur dergestalt zu, dass der Fehler auf dem zu bedrucken- 

Druckqualitatsmangeln verzerrt werden. 10 den Bogen 40 kleiner wird, als der maximal zulassige Fehler 

[0048] Der Schlussel 36.1 lasst sich beispielsweise als der auf der in Frage kommenden Druckmaschine gerade 

eine Argorhithmus darstellen, der durch Erfahrung und zahl- noch tolerierbar ist. Die durch die elektronische Korrektur 

reiche Testreiheu enrdttelte und festgelegte KenngroBen, der Bebilderungsdaten erzielbare Korrektur muss unterhalb 

wie z. B. Papiersorte, Bedruckstoffart und -starke, Format, des an der entsprechenden Druckmaschine gerade noch tole- 

Farbe, Farbmenge, Farbbelegung, Feuchte, Faserlaufrich- 15 rierbaren Fehlers Uegen, da eine etwaige weitere Korrektur 

tung des Bedruckstoffes, Temperatur, Kompressibilitat des nach dem Bebildem der Druckform 1, 21 einer erneuten Be- 

Gunrmituches, Pressung im Druckspalt, Schdn- und Wider- bilderung einer neuen Druckform 1, 21 gleichkommt oder 

druck sowie die Verformung des bedruckten Bogens 40 in gar ein komplettes Ersetzen eines Satzes Druckformes be- 

jedem Werk vorausberechneL Bei der Verformung des Bo- deutet 

gens 40 sind insbesondere die sich einstellenden Krummun- 20 [0052] Werden die Druckformen 1, 21 beispielsweise 

gen 45, 46 der Seitenkante 42, ausgehend von der Vorder- durch direktes Aufspriihen auf die Umfangsflache eines 

kante 41 des Bogens 40 von Interesse. Eine Korrektur der Druckformzylinders 15 erhalteu, ist eine erneute und um die 

Bebilderungsdaten in der Bitmap 36 wird durch die imzuge- Daten des Schlussels 36.1 korrigierte Bebilderung dann 

horigen Schlussel 36.1 abgelegten KenngroBen in die dem moglich, wenn vorher alle Schritte zur Erneuerung der 

Druckqualitatsfehler entgegengesetzte Richtung vorgehal- 25 Druckform 1, 21, wie beispielsweise das Aufspriihen des 

ten. Die einzelnen im Schlussel 36.1 enthaltenen Kenngro- Bebildem sowie das Reinigen erfolgt sind. 

Ben konnen mit unterschiedlichen Gewichtungsstufen fur [0053] Bei der Deformation des Bedruckstoffes 40 ist der 

jede KenngroBe auftragsspezifisch berucksichtigt werden. UberlappuDgsgradderdruckendenRache6zuberucksichti- 

Der Schlussel 36.1 (auch als Code bezeichnet) kann in der gen. Die Deformation des Bogens 40 kann so liegen, dass 

Vorstufe bei der Erstellung der Layouts pro Druckwerk ein- 30 sie nur einen beschrankten Bereich umfasst, so dass eine 

gegeben werden und wird beispielsweise bei der Druckauf- Addition von zusatzlichen Pixel die durch die Bebilderungs- 

tragsverarbeitung, bei der Abarbeitung der Bitmap 36.1 in einheiten 22 zu erzeugen waren, entfallen kann. Uberschrei- 

elektronischer Form mit dem Auftrag mitverarbeitet (Jobtik- ten die Abweichungen das MaB der Uberlappung der druk- 

ket). So kann beispielsweise eine Farbbelegung in funf Stu- kenden Flachen 6 hingegen, so kann eine Verzerrung der 

fen erfolgen, wobei Stufe 1 eine sehr geringe Farbbelegung 35 Datei des Bitmap 36 vor dem AusschieBen und/oderRippen 

kennzeichnet, wahrend Stufe 3 fur eine mittlere Farbbele- Abhilfe schaffen. Die Druckform wird in diesem Falle nicht 

gung steht und Stufe 5 der Vollflache entspricht. im rechten Winkel auf die Druckform 1, 21 angelegt. Durch 

[0049] Als KenngroBe kann ferner die sich einstellende die Deformation des Bogens 40 wahrend des Durchlaufes 

Bildgeometrie auch im Schon- und Widerdruck wird beim durch den Druckspalt erreicht das gedruckte Bild wieder die 

Umschlagen die jeweilige Bogenhinterkante wieder zur Bo- 40 rechteckige Form je genauer die Vorausberechnung der De- 

genvorderkante und die Bogenvorderkante wieder zur Bo- formation des entsprechenden Bogens 40 auftragsspezifisch, 

genhinterkante; wird der Bogen bzw. der Bogenstapel hin- farbenspezifisch etc. erfolgt ist, desto ist der sich einstel- 

gegen umgestiilpt, so bleibt die Vorderkante auch beim Wi- lende verbleibende Fehler nach der Bebilderung mit den 

derdruck die Vorderkante, wie im Schondruck. entsprechend durch den Schlussel 36.1 korrigierten Daten. 

[0050] Ferner kann in den Algorithmus zur Berechnung 45 [0054] In die Vorausberechnung des Schlussels 36.1 kann 

der Korrekturdaten auch der Druckmaschinentyp selbst auf- auch eine im Bild aufgenommene, gemessene Verzerrung 

genommen werden. Der Gedanke ist hier, dass neben den des Druckbildes eingehen. Die entsprechenden Druckfor- 

oben aufgezahlten Einflussfaktoren, wie beispielsweise Be- men 1, 21 konnen mit Nonien oder Normelementen verse- 

druckstoff, Farbe, Sujet, Farbmenge, Farbbelegung, Faser- hen werden. An der Vorderkante 41 des Bogens 40 ist die 

laufrichtung des Bedruckstoffes, Feuchte, Temperatur usw. 50 Deformation in der Regel gleich Null die Deformation 

auch die Druckmaschine selbst bzw. der Maschinentyp als nimmt in Richtung auf die Bogenhinterkante am auffallig- 

eine GroBe in den Algorithmus berucksichtigt wird. Das sten zu. An der Hinterkante 43 ist die Deformation, sowohl 

Verfahren ist dann unabhangig von einer Einzelmaschine was die seitliche Erstreckung und die Erstreckung in Um- 

oder einem Einzelmaschinentyp, es kann dann auf alle Ty- fangsrichtung betrifft, am groBten. Bei der Vorausberech- 

pen angewandt werden, sofem dieser Einfluss in dem Mo- 55 nung des entsprechenden Schlussels 36.1, der der druck- 

dell berucksichtigt werden solL Im Workflow steht damit werksspezifischen Bitmap 36 zugeordnet ist, konnen auch 

eine Korrekturboxbildgeometrie zur Verfugung, die sich die die von Farbauszug zu Farbauszug variierenden Werte, je 

spezifischen Informationen, wie beispielsweise Maschine nachdem in welchem Druckwerk in Folge der Farbauszug 

oder Maschinentyp aus dem Jobticket holt und die Korrek- gedruckt wird, Berucksichtigung finden. Es lasst sich femer 

turen aufgrund dieser Daten berechnet. Neben den bereits 60 eine Berucksichtigung der Schlussel 36.1 vorhergehender 

aufgezahlten KenngroBen Bedruckstoff, Farbe, Sujet, kann Druckwerke in den Schlussel 36.1 eines bestimmten Druck- 

der Maschinentyp als solcher als GroBe in den Vorausbe- werkes beriicksichtigen, so dass auch wahrend des Druckes 

rechnungsalgorithmus aufgenommen werden. Damit kann sich einstellende Druckqualitatsmangel entsprechend Be- 

das Verfahren unabhangig vom einzelnen Maschinentyp ge- riicksichtigung finden konnen. 
staltet werden, so dass es sich auf alle Typen typspezifisch 65 

anwenden lasst, sofem dieser Einfluss in den KenngroBen Bezugszeichenliste 
Berucksichtigung findet. Damit steht im Workflow an einer 

solcher Art gestalteten Korrektur Routine durch einen 1 Prozessfreie Druckform 
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n 

2 geschlossene Beschichtung 

3 Beschichtungstrager 

4 Strahlung 

5 Strahlungsbereich 

6 druckende Punktflache 

7 Punktkanten 

8 unbestrahlte Beschichtung 

9 freigelegte Zone 

10 feuchtnuttelfiihrende Schicht 

11 feuchtmittelfuhrende Schicht 

12 scharfkantiger Druckpunkt 

13 Hanke 

14 Druckwerk 

15 Druckformzylinder 

16 Mantelflache 

17 Ubertragungszylinder 

18 Mantelflache 

19 Rotationsachse 

20 Drehrichtung 

21 Druckform 

21.1 Beschichtung 

21.2 Beschichtungstrager 
21 J Einspannkanten 



12 



23Warmequelle 
24 Einstrahlbereich 
25Farbwerk 

26 erste Auftragswalze 

27 zweite Auftragswalze 

28 dritte Auftragswalze 

29 vierte Auftragswalze 
30Feuchtwerk 

31 



32 Dosier-ZTauchwalze 

33 Feuchtrrnttelbehalter 

34 Verschiebungsbereich in Umfangsrichtung 

35 Rasterimageprozessor 

36 Bitmap 
36.1 Schlussel 

37 Tor 

38 Offhung 

39 Haltearra 

40 Bedruckstoffbogen 

41 Bogenvorderkante 



43 Bogenhinterkante 

44 Laufrichtung des Bogens 

45 Seitenkantenverlauf 

46 fan-out-Bereich/gekrummte Papierkante 



Palentanspriiche 



1. Verfahren zur Korrektur von Druckqualitatsman- 5 
geln bei einer Rotationsdruckmaschine mit einer oder 
mehreren digitalen Bebilderungseinheiten (22) zur Be- 
bOderung von Druckformen (1, 21), einem Rasterima- 
geprozessor (35), der Bilddaten empfangt und Bildda- 
ten erzeugt, dadurch gekennzeichnet, dass die Verfor- t 
mung des Bogens (40) durch charakteristische Kenn- 
groBen in einen Schlussel (36.1) vorausberechnet und 
elektronisch in den Druckqualitatsmangeln entgegen- 
gesetzte Richtung vorgehalten wird. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- e 
zeichnet, dass im Schlussel (36.1) Daten zu Kenngro- 
Ben wie Bedruckstoffart und Bedruckstoffstarke, Pa- 
piersorte, sowie Format, Farbe, Farbmenge, Farbbele- 



gung, Feuchte, Faserlaufrichtung im Bedruckstoff ent- 
halten sind. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Schlussel (36.1) Daten zu weiteren 
KenngroBen wie Temperatur, Kompressibilitat des 
Gummituches und Pressung im Druckspalt enthalten 

4. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am Schlussel (36.1) Daten zu weiteren 
KenngroBen, wie nur Schondruck, Schon- und Wider- 
druck oder nur Widerdruck nach einer bestimmten 
Trocknungszeit des Schondruckes enthalten sind. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die KenngroBen im Schlussel (36.1) 
durch Erfahrungswerte ermittelt oder aus Testlaufen er- 
mittelt werden. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jede der KenngroBen im Schlussel (36.1) 
mit einer KenngroBenabstufung (1, 2, 3 . . .) gewichtet 
wird. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schlussel (36.1) jeweils druckauf- 
tragsspezifisch erzeugt wird. 

8. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schlussel (36.1) in der Vorstufe bei 
der Erstellung der Layouts je Druckwerk eingegeben 
wird und in elektronischer Form bei der Abarbeitung 
der Bitmap (36) mitlauft. 

9. Verfahren gemaB einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der auf dem Bogen (40) verbleibende Druckqualitats- 
fehler nach der Bebilderung der Druckform (1, 21) 
kleiner als der maximal an der direktbebildemden Ro- 
tationsdruckmaschine zulassige Fehler ist. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei Druckformen (1, 21), die innerhalb 
der Rotationsdruckmaschine erzeugt werden, eine kor- 
rigierte Bebilderung der Druckform (21) durch die Be- 
bilderungseinheiten (22) erfolgt, wenn zuvor eine Er- 
zeugung der Druckform, eine Bebilderung sowie eine 
Reinigung des die Druckform (1, 21) tragenden Zylin- 
ders (15) stattgefunden hat. 

11. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei Druckformen (1, 21), die innerhalb 
der Rotationsdruckmaschine erzeugt werden, eine kor- 
rigierte Bebilderung der Druckform (21) durch die Be- 
bilderungseinheiten (22) erfolgt, wenn zuvor eine neu- 
trale Druckformoberflache wiederhergestellt wurde. 

12. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass, wenn eine Deformation des Bogens (40) 
in einem vom Uberlappungsgrad der jeweils erzeugten 
druckenden Punktflachen (6) liegt, eine Addition zu- 
satzlich durch die Bebilderungseinheiten (22) aufzu- 
bringender Pixel nicht erforderlich ist. 

13. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass iiber den Code (36.1) im RIP (35) eine 
der Deformation des Bogens wahrend des Druckens 
entgegengesetzte "deformierte" Bitmap (36') erzeugt 
wird, wobei der gleichermaBen proportional erfolgen- 
den Deformationen von Bildanteilen und Nichtbildan- 
teilen an der entsprechenden Stelle auf dem Bogen 
Rechnung getragen wird. 

14. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei durch die Deformation des Bogens 
(40) bedingten Abweichungen, die das MaB der Uber- 
lappung der jeweils erzeugten Punktflachen (6) iiber- 
schreiten, die Druckform (1, 21) durch die Bebilde- 

n (22) nicht rechtwinkJig angelegt wird. 
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15. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorausberechnung der Kennwerte 
des Schliissels (36.1) anhand des gedruckten Sujets des 
Bogens (40) anhand von Nonien oder Normelementen 
erfolgt. 5 

16. Verfahren gemaJJ Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorausberechnung der Kennwerte 
des Schlussels (36.1) anhand der Farbausziige des je- 
weiligen Druckwerkes erfolgt. 

17. Druckmaschine mit mehreren digitalen Bebilde- 10 
rungseinheiten (22) zur Bebilderung von Druckformen 
(1, 21), mit einem Rasterimageprozessor (35) welcher 
Bilddaten empfangt und Bilddaten an die Bebilde- 
rungseinheiten (22) ubermittelt, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Bebilderungseinheit (22) iiber eine Bit- 15 
map (36) sowie einen auftragsspezifische KenngroBe 
enthaltenden Schlussel (36.1) verfiigt 
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Digital printing press with register adjustment and method for 
correcting register errors therein 
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Abstract of US 5806430 (A) 

A printing press includes a plurality of individual 
digital imaging units. A raster image processor 
receives image data in a machine-independent data 
format, generates machine-specific image data from 
the machine-independent image data and delivers 
the machine-specific image data to the individual 
imaging units. An error detection device ascertains 
register errors of the imaging units and generates 
corresponding register error signals. An image data 
modification circuit connected upstream of the raster 
image processor communicates with the error 
detection device, for modifying the image data in the 
machine-independent format on the basis of the 
register error signals and delivering the modified 
machine-independent image data to the raster 
image processor. A method for correcting register 
errors in a printing press includes receiving image 
data in a machine-independent data format, 
generating machine-specific image data from the 
machine-independent image data, and delivering the 
machine-specific image data to a plurality of 
individual imaging units, with a raster image 
processor. Register errors are corrected by 
manipulation of the machine-independent image 
data. 
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